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Fo rm zum Herstelle n von Formteilen 



me Erfindnng betrifft Formen zum Herstellen von Form- 
teileno 

Soil bei Formteilen ein hoher Grad der Reproduzierbar- 
keit erreicht werden, ist es erforderlich, "bei dem zu ver- 
arbeitenden Kunststoff in der bzw. jeder Hohlform, die zum 
tfrzeugen eines Formteils dient, ein gleichmaBiges Bruckpro- 
fil bzw<, einun gleichmafiigen Bruckverlauf aufrechtzuerhal- 
ten» Normal erweise treten in dem einer Hohlform zuzufUhren- 
den Kunststoff Bruckverlus te auf, die unterschiedlich sind, 
was auf Unterschiede beztiglich der Durchtrittsquerschnitte 
der Form, der Stromungsgeschvandigkeit des Kunststoffs, der 
Formteinperatur und der Temperatur des Kunststoffs zuruckzu- 
ftthren ist; daher ist es sehr schwierig, im Inneren einer 
Form gleichm&Bige Bruckprofile beziiglich des Kunststoffs 
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aufrechtzuerhalteno Dies hat zur Folge, daB mit Hilfe sol- 
cher Pormen hergestellte Pormteile aus Kims ts toff Eigen- 
schaften aufweisen, die in weiten Grenzen variieren* Im 
Hinblick hierauf 1st man bestrebt, den in jeder Hohlform 
herrs uhe nden Druck zu regeln, um die Schrumpfung, den Ver- 
zug, die optischen Ei gens chaf ten und die Pestigkeitseigen- 
schaften der herzustellenden Pormteile in der gewiinschten 
Weise zu beeinflussen, so daB sich ein moglichst hoher 
&rad der Reproduzierbarkeit erreichen laBt* 

Es 1st bereits auf verschiedene Weise versucht worden, 
bei Pormen der genannten Art Regeleinrichtungen vorzusehen, 
die es ermoglichen sollen, nacheinander Pormteile herzu- 
stellen, die samtlich die gleichen, vorher festgelegten 
Eigenschaften haben 0 Hierbei ist es erwtinscht, eine Einrich- 
tung zu s chaff en f die eine Reproduzierbarkeit der Ergeb- 
nisse im gewiinschten AusmaB sowohl dann gewahrleisten, wenn 
Pormteile mit gleichen Eigenschaften mit Hilfe mehrerer 
Eohlformen einer einzigen Porm erzeugt werden, als auch 
dann, wenn ein und dieselbe Hohlform wiederholt benutzt 
wird, um jeweils ein Pormteil herzustellenp Jedoch lassen 
die bis jetzt bekannten, diesem Zweck dienenden Einrichtun- 
gen in mancher Beziehung noch zu wunschen ubrig. Beispiels- 
weise hat es sich gezeigt, dafi sich die Einrichtungen, die 
es auf zuverlassige Weise ermoglichen, Pormteile unter Ein- 
haltung des gewiinschten Grades der Reproduzierbarkeit her- 
zustellen, sowohl bezuglich ihrer Herstellung als auch be- 
zuglich ihrer Anwendung als relativ kostspielig erweisen, 

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, zur 
Verwendung bei Pormen der zum Spritzen von Pormteilen ge- 
brauchlichen Art eine neuartige und. verbesserte Einrichtung 
zum Regeln des Drucks in einer Hohlform zu s chaff en, ferner 
eine derartige Einrichtung, die die Herstellung von Porm- 
teilen unter Einhaltung eines hohen Grades der Reproduzier- 
barkeit ermoglicht, eine Einrichtung, die es ermoglicht, 
Pormteile mit gleichen Eigenschaften ohne Rticksicht darauf 
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zu erzeugen, o"b die Formteile gleichzeitig in mehreren Hohl- 
formen ein und derserben Form oder nacheinander durch mehr- 
malige Benutzung der gleichen Form hergestellt werden, some 
eine Einrichtung, mittels welcher Formteile aus stromungs- 
fahigen Kunstharzen ohne Rucksicht darauf erzeugt werden kbn- 
nen, oh es sich urn Thermoplaste oder Duroplaste handelt. Fer- 
ner soil durch die Erflndung eine Einri chtung • zum Eegeln des 
Drucks im Hohlraum einer Form geschaffen werden, "bei welcher 
der Druck des Kunstharzes in der Hohlform dadurch geregelt 
wird, daB die Temperatur einer Heiz einri chtung variiert wird, 
die in den Stromungsweg des der Holilform zuzufuhrenden Harz- 
materials eingeschaltet ist, "bei der der Druck des Harzmate- 
rials im Hohlraum der Form dadurch geregelt wird, daB die 
Lage einer heiB.en Spitze in dem Einlauf trichter gegenuher 
dem Eingang der Hohlform variiert wird, urn den Querschnitt 
des Kanals einzustellen, der yon dem Harzmaterial durch- 
stromt wird, und die es -auf zuverlassige Weise ermoglicht, 
Formteile unter Einhaltung eines hohen Grades der Reprodu- 
zierbarkeit herzustellen, wohei die Einrichtung mit rela- 
tiv geringen Kosten herstellhar ist und sich relativ leicht 
in schon vorhandene Formen einhauen laBt* 

GemSB der Erfindung hat es sich gezeicht, daB es mbg- 
lich ist, zur Losung der genannten Aufgahe eine Einrichtung 
zum Regeln des Drucks in einer Hohlform zu schaffen, die es 
ermoglicht, den Betrieh der Form so zu steuem, daB die 
Herstellung von ForMteilen unter Einhaltung eines hohen 
Grades der Reproduzierharkeit gewShrleistet isto Die Ein- 
richtung nach der Erfindung hildet einen Bestandteil einer 
Form, die mindestens eine Hohlform aufweist und mit einem 
Kanal versehen ist, der zu der Hohlform fiihrt, damit ihr 
ein strbmungsfahiges Kunstharz zugefuhrt werden kann. Inner- 
halh der Form ist eine FUhleinri chtung vorhanden, die dazu 
dient, den Druck des Kunstharzes in der Hohlform oder in dem 
Trichter hzw. dem Einlauf zu fiihlen. Die durch die Fiihlein- 
richtung erzeugten Signale werden einer Re geleinri chtung zu- 
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geftthrt, die an die Fuhleinri chtung und eine Heizeinrichtung 
angeschlossen isto Die Regeleinrichtung dient dazu, die Tern- 
peratur der Heizeinrichtung oder die Lage der heiBen Spitze 
im Einlauftrichter in Abhangigkeit von dem gefiihlten Druck 
des Kunststoffs in der Hohlform so zu variieren, daB in dem 
Kunststoff in der Hohlform ein vorbestimmten Druckprofil 
hergestellt und aufrechterhalten wirdo 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
weist die Form mehrere Hohlfonnen auf, und mindestens einer 
dieser Hohlformen ist eine Einrichtung zum Regeln des Drucks 
in der Hohlform zugeordnet* Zu dieser Einrichtung gehort 
eine IHihleinrichtung, die so angeordnet ist, daB sie auf 
indirektem Wege den Druck des stromungsfShigen Kunstharzes 
in der Hohlform ermittelt. Genauer gesagt Yard der Druck 
in der Hohlform im Wege der Fernsteuerung durch einen Aus~ 
werferstift angezeigt, der so gelagert ist, daB das eine 
Ende des Auswerferstiftes in der Nahe einer Seitenwand der 
Hohlform bewegbar ist, wahrend das andere Ende mit einem 
dazu passenden Aufnehmer oder Wandler zusammenarbeitet, 
welch letzterer an eine Regeleinrichtung angeschlossen ist, 
so daB dem Druck des Harzes in der Hohlform entsprechende 
Signale der Regeleinrichtung zugefiihrt werden* Die Regelein- 
richtung steht in elektrischer Verbindung mit einer Heizein- 
richtung, die bei einer Ausfuhrungsform als Heizelement 
ausgebildet ist, das so unterstiitzt ist f daB es vom Eingang 
der Hohlform durch einen kleinen Abstand getrennt ist. Die 
Regeleinrichtung dient dazu, die Temperatur des Heizelements 
oder dergleichen in AbhSngigkeit vom Druck des Harzmaterials 
in der Hohlform zu variieren, urn hierdurch die Warmemenge zu 
variieren, die das Harzmaterial aufnimmt, wenn es auf seinem 
Wege zu der Hohlform an dem Heizelement vorheistrdmt. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist die 
im vorangehenden Absatz beschriebene Regeleinrichtung mit 
einer Positioniereinrichtung v rbunden, die dazu dient, ein 
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im Einlauftrichter der Form bewegbar gelagertes Bauteil zu 
verstellen* In diesem Fall liefert die Regeleinrichtung 
Signale, die der Position! er einrichtung zugefiihrt werden 
und dem in der Hohlform gefiihlten Druck des Kunststoffs 
entsprechen* Die Positioniereinrichtung dient dazu, in Ab- 
hangigkeit von den ihr zugefuhrten Signalen das bewegbare 
Bauteil im Einlauftrichter gegeniiber dem Eingang der Hohl- 
form zu verstellen, urn so den Querschnitt des Kanals zu 
variieren, der von dem Kunststoff auf seinem Wege zu der 
Hohlform durehstrSnrt wird. 

Die Rrfindung und vorteilhafte Einzelheiten der Erfin- 
dung werden im folgenden anhand schematischer Zeichnungen 
an AusfUhrungsbeispielen naher erlautert* Es zeigt: 

Pig* 1 eine perspektivische Darstellung einer AusfUh- 
rungsform einer Einrichtung zum Hegeln des Drucks in einer 
Hohlform in Verbindung mit einer Form, die geschnitten ge- 
zeichnet ist, urn weitere Einzelheiten erkennbar zu machen; 

Fig* 2 einen Teilschnitt durch eine Ausfiihrungsform 
eines Druckfiihlers und einer Einrichtung zum Aufbringen 
einer Betatigungskraft, wobei die dargestellten Telle eine 
bei der Porm nach Pig* 1 verwendbare Einrichtung bilden; 

Pig. 3 einen Teilschnitt durch eine weitere AusfUhrungs- 
form eines Druckfiihlers und einer Einrichtung zum Aufbringen 
einer Betatigungskraft, wobei die dargestellten Telle eben- 
falls eine Anordnung bilden, die geeignet ist, als Bestand- 
teil der Porm nach Pig* 1 verwendet zu werden; 

Pig* 4 einen Teilschnitt durch eine weitere Ausfiihrungs- 
form eines Druckfiihlers und einer Einrichtung zum Aufbringen 
einer Kraft, wobei die dargestellten Teile wiederum eine bei 
der Porm nach Pig* 1 verwendbare Anordnung bilden; 

Pig* 5 einen Teilschnitt durch eine Ausfuhrungsform einer 
bei der Porm nach Fig. 1 verwendbaren Heizeinriehtung; 
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Fig* 6 einen Teilschnitt durch eine weitere Ausfiih- 
rungsform einer Heizeinrichtung zur Verwendung bei der 
Form nach Fig» 1; 

Fig. 7 einen Teilschnitt durch eine weitere Ausfuh- 
rungsform einer Heizeinrichtung fur die Form nach Fig, 1; 
und 

Fig, 8 einen Teilschnitt durch eine Positioniereinrich- 
tung zum Verstellen eines im Einlauf trichter einer Form 
angeordneten Bauteils, die zur Verwendung in Verbindung 
mit der Form nach Fig. 1 ge eigne t ist. 

In Fig, 1 ist eine Form 10 der "bei Sprit zmaschinen ge- 
brauchlichen Art dargestellt. Zur Veranschaulichung der 
Erfindung wurde zwar eine auf bestimmte Weise aufgebaute 
Form ausgewahlt, doch ist zu bemerken, daB sich' die Anwend- 
barkeit der Erfindung nicht auf die dargestellte Form be- 
schrankt, und daI3 sich die Erfindung gegebenenfalls auch 
"bei Formen von anderer Konstruktion anwenden laBt, Zu sol- 
chen weiteren Formen gehoren z« B. Formen mit "beheiztem 
Einlauf, Formen mit nur teilweise beheiztem Einlauf, For- 
men mit isoliertem Einlauf sowie Formen, bei denen es er- 
forderlich ist, Spritzmaschinen mit mehreren Diisen zu be- 
nutzeno Somit ist festzustellen, daB sich die Erfindung 
grundsatzlich bei jeder Form und jedem Formgebungsverfah- 
ren anwenden laBt, bei dem der Druck des Kunsts toffs in 
der Stromungsrichtung hinter dem Heizzylinder geregelt 
werden muBo 

Die gemaB Fig, 1 aus mehreren Teilen aufgebaute Form 
10 weist eine Kanalanordnung auf, zu der ein Trichter 12, 
ein Verteilerkanal 14 und zwei Mundungen 16 und 18 geho- 
ren. Das eine Ende 12a des Trichters 12 miindet gemaB Fig. 1 
an der AuBenflache 10a der Form 10, wShrend sich an das 
andere Ende 12b des Trichters der Verteilerkanal 14 an- 
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schlieSt, der die Mundungen 16 und 18 miteinander sowie 
mit dem Trichter 12 verbindet. KLe Miindung 16 verbindet 
den Verteilerkanal 14 mit einer Hohlform 20 , wahrend die 
Miindung 13 den Verteilerkanal mit einer weiteren Hohlform 
22 verbindet © 

Das zu verarheitende Material wird dem Trichter 12 von 
einer nicht dargestellten Quelle aus zugefuhrtj hei diesem . 
Material handelt es sich vorzugsweise um ein str8mungsfa- 
higes Kunstharz, und zwar entweder um einen Thermoplast 
oder um einen Duroplast. Von dem Trichter 12 aus stromt 
das Kunstharz durch den Verteilerkanal 14 zu den Miindun- 
gen 16 und 18, aus denen er in die zugehorigen Hohlformen 
20 -und 22 ubertritt. Die Hohlformen 20 und 22 sind so aus- 
gehildet, daB' sie es ermoglichen, Formteile herzustellen, 
die die gewiinschte Gestalt hahen und vorhestimmte Eiaagen- 
schaften aufweisen. Um die Schrumpfung, den Verzug, die 
optischen EL gens chaf ten, das Aussehen und die Festigjceits- 
eigenschaften der mit Hilf e der Hohlformen 20 und 22 her- 
gestellten Formteile in der gewunschten Weise zu "beein- 
flussen, muB "bei dem Kunststoff in den Hohlformen ein gere- 
. gelter Druck aufrechterhalten werden. 

Bei einer Aus fUhrungs form der Erfindung ist die Form 10 
nach Fig* 1 mit einer Einrichtung 24 zum Regeln des Drucks 
in den Hohlformen versehen* Die Regeleinrichtung 24 ist der 
Hohlform 20 zugeordnet und ermbglicht es, den Druck des 
Kunstharzes in dieser Hohlform so zu regeln, daB sich ein 
vorbestimmtes Druckprofil einstellt, um zu gewahrleisten, 
daB sich mit Hilf e der Hohlform Formteile unter Einhaltung 
eines ho hen Grades der Reproduzierharkeit herstellen lassen. 
Zu der Regeleinrichtung 24 gehbren im wesentlichen drei 
Hauptteile, und zwar eine Ftthleinrichtung 26, ein Regelge- 
rat 28 und eine Heiz einrichtung 30. 

GemaB Fig* 1 weist die FUhl einrichtung 26 einen' Auswer- 
ferstift 32 und eine KraftmeB einrichtung 34 aufo Der Aus- 
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werferstift 32 ist gegeniiber der Hohlform 20 in einer Off- 
nung 36 der Form 10 gleitend gefiihrt, und das eine Itode 
des Auswerf erstiftes ist einer Offnung 20a am Boden der 
Hohlform 20 benaehbart, so dafl das in die Hohlform eintre-- 
tende Kunstharz die Hohlform ausfiillt und auBerdero su dera 
benachbarten Ende des Auswerf erstiftes gelangt, auf den 
das Kunstharz einen Bruck ausiibt, der in Beziehung zu dein 
Uruck des Kunstharzes in der Hohlform steht* Somit wird 
der Auswerferstift 32 in der Offnung 36 in Abhangigkeit 
von dem Bruck bewegt, der durch das Kunstharz auf sein 
oberes Ende ausgeubt wirdo BLese Bewegung des Auswerfer- 
stiftes 32 wird auf eine noch zu erlauternde Weise geflihll, 
so daB es mbglich ist, den Bruck des Kunstharzes in der 
Hohlform 20 zu messen 0 

GemaB Pigo 1 arbeitet das untere Ende des Auswerfer- 
stiftes 32 mit einer KraftmeBeinrichtung 34 zusammen, zu 
der ein Aufnehmer bekannter Art geh&rt, durch den die ge- 
fiihlten Krafte in elektrische Signale verwandelt werden. 
Genauer gesagt dient die KraftmeBeinrichtung 34 dazu, die 
Beanspruchxmg zu messen, der sie durch den Auswerf ersti ft 
32 ausgesetzt wird, die ihrerseits auf die Kraft zuruckzu- 
fiihren ist, welche auf den Auswerf ersti ft durch den Druck 
des Kunstharzes in der Hohlform 20 aufgebracht wirdo Zu 
der KraftmeBeinrichtung 34 gehort ein nicht dargestellter 
Behnungsmesser bekannter Art, der es ermoglicht, die genann- 
te Beanspruchung zu messen, und der ein Ausgangs signal in 
Form eines elektrischen Signals erzeugt, das der durch den 
Dehnungsmesser gemessenen Beanspruchung entspricht. 

Das Ausgangs signal der KraftmeBeinrichtung 34 wird dem 
Regelgerat 28 iiber ein Kabel 38 zugefiihrt. Im Gehause des 
Regelgerats 28 ist eine nicht dargestellte Regelschaltung 
untergebracht, der das Ausgangssignal der KraftmeBeinrich- 
tung 34 zugefiihrt wird, und die in Abhangigkeit davon ein 
Hegelsignal erzeugt, das bei einer Ausfuhrungsform der Er- 
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findung dazu dient, die Temperatur der Heizeinrichtung 30 
zu regeln. Das Regelsignal des Regelgerats 28 wird der 
Heizeinrichtung 30 uber ein Kabel 40 zugefiihrt. Das R e sel- 
gerat 28 besitzt vorzugsweise eine nicht dargestellte Ein- 
stelleinrichtung, die es ermoglicht, die Beziehung zwischen 
dem ihr zugefiihrt en Ausgangssignal der DruckmeSeinriclrtung 
34- und dem daraus gewonnenen Regelsignal nach Bedarf zu an- 
dern, z. B 0 , um die Verwendung anderer Art en von Kunsthar- 
zen beim Heirstellen von Formteilen zu berucksichtigen* 

GeraaO Pig. 1 gehort zu der Heizeinrichtung 30 ein Heiz- 
element 42, das in der Mundung 16 auf beliebige Weise so 
unterstutzt ist, dafl sein freies unteres Ende durch einen 
kleinen Abstand von dem Eingang der Hohlform 20 getrennt 
ist, Bei dieser Anordnung des Heizelements 42 ist das der 
Hohlform 20 uber den Verteilerkanal 14 zugefiihrte Kunst- 
harz gezwungen, sich in Beruhrung mit der Urafangsflache 
des Heizelements zu bewegen, wahrend es vor dem Erreichen 
der Hohlform 20 durch die Mundung 16 stromfc. Daher gibt 
das Heizelement 42 Warme an das Kunstharz ab. Da sich die 
Viskositat des ICunstharzes in Abhangigkeit von der Tem- 
peratur aridert, 1st es durch VergrSBern oder Verringern 
der der Heizeinrichtung JO je Zeiteinheit zugefiihrten Ener- 
giemenge moglich, die Temperatur des Heizelements 42 zu 
andern, um entsprechend die Warmemenge zu andern, die das 
Heizelement an das Kunstharz abgibt, so daB sich die Vis- 
kositat des ICunstharzes entsprechend andert, was wiederum 
den Druck des ICunsthar<',es in der Hohlform 20 beeinflufit. 

Bei der Ausfulirungsform nach Pigo 1 ist nur dor Hohl- 
form 20 der Porm 10 eine Einrichtung 24 zum Regeln den 
Drucks in der Hohlform zu^eordnet. Die andere Hohlform 
22 ist auf eine noch zu erlauternde Weise mit einer anders 
ausgebildeton, auf DruckSnderungen ansprechenden Regelein- 
richtung veryehen, die dazu dient, in der Hohlform 22 einen 
bestimmten Druck aufrechtzuerhalten, um zu gewahrleis ten, 
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dafl der hochste Druck, der in der Hohlforra 22 erreicht 
wird, bei alien nacheinander gefertigten Formteilen der 
gleiche ist, wenn Formteile mit gleichen Eigenschaften 
hergestellt werden sollen. Zwar zeigt Pig. 1 zu Erlauterungs- 
zwecken zwei Hohlformen 20 und 22, denen vers chie dene Re- 
geleinrichirungen zugeordnet sind, doch ist es nattirlich 
auch moglich, fur jede der Hohlformen 20 und 22 eine Druck- 
regeleinrichtung 24 der beschriebenen Art vorzusehen. 

ihnlich wie bei der Druckregeleinrichtung fur die Hohl- 
form 20 ist far die Hohlform 22 eine Eraf tuber tragungs ein- 
richtung, B. ein Auswerferstift 44, vorhanden, der in 
der Form 10 derart gleitend gefiihrt ist, daB das Kunst- 
harz, das iiber den Verteilerkanal 14 und die Mundung 18 
in die Hohlform gelangt, die Hohlform ausfiillt und schlieB- 
lich gemafi Fig. 1 in Bertthrung mit dem oberen Ende des 
Auswerferstiftes 44 kommt, so daB auf den Auswerferstift 
ein Druck ausgetibt wird, so daB auf den Auswerferstift 
eine nach unten gerichtete Kraft wirkt. ffleichzeitig wird 
das untere Ende des Auswerferstiftes 44 nach oben durch 
eine Vorspanneinrichtung 48 vorgespannt, die liber eine 
Scheibe 46 eine nach oben wirkende Kraft auf den Auswer- 
ferstift ausiibto Die Vorspanneinrichtung 48 kann auf ver- 
schiedene Weise ausgebildet sein, wie es in Fig* 2 bis 4 
dargestellt ist, auf die im folgenden naher eingegangen 
wird. Die Scheibe 46 kann eLnen festen Bestandteil des 
Auswerferstiftes 44 bilden oder als gesondertes Bauteil 
ausgebildet sein, an dem sich der Auswerferstift abstutzt* 
Die Scheibe 46 hat vorzugsweise einen groBeren Durchmesser 
als der Auswerferstift 44, damit ihre Oberseite gemaB Fig. 
1 zur Anlage an einer benachbarten Flache der Form 10 
kommen kann, urn die Aufwartsbewegung des Auswerferstiftes 
zu begrenzen, wenn dieser durch die Vorspanneinrichtung 48 
nach oben bewegt wird und die Hohlform 22 leer ist, so daB 
auf den Auswerferstift keine nach unten gerichtete Kraft 
ausgeiibt wird, die der nach oben berichteten Kraft der Vor- 
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spanneinrichtung entgegenwirkt. Naturlich kbnnte man im 
Rahmen der Erfindung auch andere Einri chtungen zum Begren- 
zen der Aufwartsbewegung des Auswerferstiftes 44 vorsehen c 
Die Vor spanneinrichtung 48, der Auswerf erstift 44 und das 
der Hohlform 22 zugeftihrte Kunstharz ar.beiten so zusammen, 
daB dann, wenn der Druck des Kunstharzes in der Hohlform 
einen Hochstwert erreicht, ein Gleichgewicht zwischen der 
nach unten gerichteten Kraft, die auf den Auswerf erstift 
44 durch den Druck des Kunstharzes in der Hohlform aufge- 
bracht wird, und der nach oben gerichteten Kraft, die durch 
die Vor spanneinrichtung 48 auf den Auswerf erstift aufge- 
bracht wird, hergestellt wird. Da es erwilnscht ist, die 
Moglichkeit zu haben, den Punkt, an dem sich dieses Gleich- 
gewicht einstellt, vorher durch Einstellen der Kraft fest- 
zulegen, die durch die Vorsp armeinri chtung 48 aufgebracht 
wird, ist die Vor spanneinrichtung vorzugsweise mit einer 
nicht dargestellten Eins t ell einri chtung versehen, die es 
ermoglicht, den Punkt, an dem das Gleichgewicht erreicht 
wird, unter Berucksichtigung der Verwendung verschiedenar- 
tiger Kunststoffe und anderer Faktoren einzustellen. 

Pig. 2 zeigt eine hestimmte Ausfuhrungsform einer Vor- 
sp anneinri chtung, die sich in Verbindung mit der Hohlform 
22 nach Pig. 1 benutzen laBt, urn auf den Auswerf erstift 44 
eine nach oben gerichtete Vorspannkraft auf zubringen. Ge- 
maB Fig. 2 weist die Porm 10 eine Offnung 52 auf, in der 
ein Bauteil 50 gleitend gefuhrt ist. Die Offnung 52 ist so 
bemessen, daB ihre Seitenwand gemaB Pig. 2-nur senkrechte 
Bewegungen des Bauteils. 50 zuleiBt. Das Bauteil 50 liegt am 
unteren Ende des Auswerf erstiftes 44 an, so daB sich das 
Bauteil 50 und der Auswerf erstift gemeinsam bewegen, d. h. , 
daB jede Bewegung des Auswerferstiftes eine entsprechende 
Bewegung des Bauteils 50 hervorruft, und umgekehrt. Perner 
weist die Porm 10 einen Kanal 54 auf, von dem in Pig. 2 
nur ein Teil zu erkennen ist. Das eine Ende des Kanals 54 
steht in Verbindung mit der Offnung 52, wahrend sein ande- 
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res Ende an eine nicht dargestellte Quelle fur ein Druck- 
mittel angeschlossen ist. Beim Gebrauch der Form 10 wird 
der Offnung 52 uber den Kanal 54 ein Druckmittel, z. B a 
Druckluft, zugefuhrt, so daB das Bauteil 50 nach oben be- 
wegt wird und eine Kraft auf das untere Ende des Auswer- 
ferstiftes 44 ausubto Gleichzeitig bewirkt der Druck des 
Kunstharzes in der Hohlform, daB auf das o"bere Ende des 
Auswerferstiftes eine nach unten gerichtete Kraft wirkt. 
Wenn der zugefiihrte Kunststoff beginnt, in die Hohlform 
einzutreten, ist daher die durch die Druckluft auf das 
untere Ende des Auswerferstif tes 44 aufgebrachte Kraft 
groBer als die durch das Kunstharz auf sein oberes Ende 
ausgeubte Kraft, so daB die Vorspanneinrichtung den Aus- 
werferstif t in seiner oberen Stellung halt. Wenn der 
Kunststoff beginnt, die Hohlform vollstandig zu fttllen, 
wird auf das obere Ende des Auswerferstiftes eine standig 
zunehmende Druckkraft ausgeiibt, wahrend die durch die 
Druckluft erzeugte Gegenkraft konstant bleibt, Wenn die 
auf das obere Ende des Auswerferstiftes 44 wirkende 
Kraft zunimmt, wird somit der Auswerferstift veranlaBt, 
sich nach unten zu bewegen, bis ein Punkt erreicht wird, 
an dem ein Gleichgewicht besteht, da die durch das Kunst- 
harz in der Hohlform auf das obere Ende des Auswerfer- 
stiftes aufgebrachte Kraft gleich der Kraft ist, die durch 
die Druckluft auf das untere Ende des Auswerferstiftes 
ausgeiibt wird* Der Druck der Druckluft wird vorher so 
eingestellt, daB der Druck, bei dem sich dieses Gleichge- 
wicht ergibt, dem maximalen Druck des Kunstharzes in der 
Hohlform entspricht. Zwar wurde davon gesprochen, daB es 
sich bei dem der Offnung 52 zugefiihrten Druckmittel urn 
Druckluft handelt, doch konnte man gegebenenfalls auch 
andere Druckmittel, z. Bo ein hydraulisches Druckmittel 
Oder dergleichen, zuftthren. Dem Kanal 54 oder der Druck- 
mittelquelle ist vorzugsweise ein Ventil bekannter Art 
zugeordnet, damit sich der wirksame Druck nach Bedarf ein- 
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steilen lafJt, z. B 0 um die Verwendung unterschiedlicher " 
Arten von Kunstharzen und andere Paktoren beim Herstellen 
von Pormteilen zu berucksichtigen. 

Pig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer in 
Verbindung mit def Hohlform 22 der Form 10 nach Pigo 1 be- 
nutzbaren Vorspanneinrichtung. Zwar erscheinen bestimmte 
Bauteile in mehreren Piguren, doch sind diese Bauteile je- 
weils mit den gleichen Bezugszablen bezeichnet. Gemafi 
Pig« 3 wird auf das Bauteil 50 und iiber dieses auf den 
Auswerferstift 44 eine Vorspannkraft durch eine Peder 56 
aufgebracht, die in einer Offnung 58 im Inneren der Porm 
10 so angeordnet ist, daB sich ihr oberes Ende an dem 
Bauteil 50 und ihr unteres Ende am benachbarten Ende einer 
Einstelleinrichtung 62 abstiitzt. Die Porm 10 weist eine 
Offnung 60 auf, deren oberes Ende in der Offnung 58 mun- 
det, wahrend sich ihr unteres Ende bis zu einer AuBenfla- 
che der Porm erstreckt. In der Offnung 60 ist die Ein- 
stelleinrichtung 62 angeordnet, mit der, wie erwahnt, das 
untere Ende der Peder 56 zusammenarbeiteto Das andere 
Ende der Einstelleinrichtung ist von auflen -zuganglich, 
damit es moglich ist, die Kraft zu variieren, die durch 
die Peder 56 auf das Bauteil 50 ausgelibt wird. Die Wir- 
kungsweise der Vorspanneinrichtung nach Pig* 3 ist die 
gleiche wie diejenige der Yorspanneinrichtung nach Pig* 
2, abgesehen davon, daB die Vorspannkraft auf das Bauteil 
50 nicht durch ein Druckmittel, sondern durch die Peder 
56 aufgebracht wirdo In beiden Fallen haben die Vorspann- 
einri chtungen 3 e doch die gleiche Aufgabe, die darin be- 
steht, ein Gleic.hgevd.cht zwischen den Kraften herzustel^- 
len, die auf die beiden Enden des Auswerf erstiftes 44 
wirken, sobald der Punkt erreicht ist, an dem die durch 
das Kunstharz auf das obere Ende des Auswerf erstiftes 
ausgelibt e Kraft dem Hochstwert des Drucks des Kunststoffs 
in der Hohlform entsprichto 
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Pig* 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer in 
Verbindung mit der Hohlform 22 der Form 10 nach Pig. 1 
benutzbaren Vorspanneinrichtung. In diesem Pall ist das 
Bauteil 50 in einer Offnung der Form 10 gleitend gefuhrt. 
3H.e auf das Bauteil 50 wirkende, nach oben gerichtete 
Kraft wird dadurch erzeugt, daB zwei im wesentlichen 
dreieckige Bauteile 66 und 68 mit einer Keilwirkung zu- 
sammenarbeiten. lie Bauteile 66 und 68 stiitzen sich an 
den Wanden der Offnung 64 so ab, daB sich das Bauteil 68 
langs der benachbarten Plache des Bauteils 66 verschieben 
kann. Durch ibidem der Lage des Bauteils 68 gegeniiber dem 
Bauteil 66 ist es moglich, die Kraft zu andern, die tiber 
das Bauteil 50 auf den Auswerferstift 44 aufgebracht wird. 
Zum Bewegen des Bauteils 68 dient eine Einstelleinrichtung 
72, die in einer zugehorigen Offnung der Porm 10 gelagert 
ist, und der en eines Ende von auBen zuganglich ist, wah- 
rend ihr inneres Ende einen an dem Bauteil 68 befestigten 
Ansatz 70 aufweist. Die Wirkungsweise der Vorspanneinrich- 
tung nach Pig. 4 iat die gleiche wie diejenige der Vor- 
spanneinrichtungen nach Pig. 2 und 3> Der einzige wesent- 
liche Unterschied besteht darin, auf welche Weise die Vor- 
spannkraft auf das Bauteil 50 aufgebracht wird. Somit hat 
auch die Vorspanneinrichtung nach Pig. 4 die Aufgabe, ein 
Gleichgewicht zwischen den Kraften herzustellen, die auf 
beide Enden des Auswerferstiftes 44 wirken, wenn das Kunst- 
harz in der Hohlform s einen hochsten Druck erreicht. 

In Pig. 5 f 6 und 7 sind drei verschiedene Ausftihrungs- 
formen von Heizeinrichtungen dargestellt, die geeignet 
sind f in Verbindung mit der Druckregeleinrichtung 24 ver- 
wendet zu werden, welche in Pig. 1 der Hohlform 20 zuge- 
ordnet ist. In Pig. 5 ist eine Heizeinrichtung 74 darge- 
stellt, zu der ein langgestrecktes Bauteil 76 gehort, das 
in die Porm 10 ortsfest so eingebaut ist, daB es in der 
Mundung 16 angeordnet und durch einen Abstand vom Eingang 
der Hohlform 20 getrennt ist. In das Bauteil 76 ist ein 
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elektrisches Heizelement 78 eingebaut, das durch Zulei- 
tungen 80 mit dem in Fig. 5 nicht dargestellten Regelge- 
rat 28 verbunden ist. Die Temperatur des Heizelements 78 
lafit sich somit in Abhangigkeit von den durch das Regel- 
gerat 28 erzeugten Regelsignalen regeln c Das der Hohlform 
zuzufiihrende Kunstharz wird veranlafit, in Beruhrung mit 
der Umfangsflache des Bauteils 76 zu treten, wahrend es 
aus dem Verteilerkanal 14 in die Miindung 16 ubertritt. 
Da das Bauteil 76 durch das Heizelement 78 erwarmt wird, 
wird das Kunstharz hierbei durch das Bauteil 76 erwarmt. 
Die dem Kunstharz zugeftihrte Warmemenge richtet sich nach 
der Temperatur des Heizelements 78, die ihrerseits durch 
die Regelsignale geregelt wird, welche durch das Regelge- 
rat 28 erzeugt werden. Da die Viskositat des Kunstharzes, 
wie erwahnt, eine Funktion der Temperatur ist, kann man 
den Druck des Kunstharzes in der Hohlform 20 dadurch an- 
dern, dafi man die Temperatur des Kunstharzes durch Regeln 
der Temperatur des Bauteils 76 variiert. 

Fig. 6 zeigt eine in eine Form 10 fest eingebaute Heiz- 
einrichtung 82, die der Heizeinrichtung 74 nach Fig. 5 in- 
sofern ahnelt, als sie in der Miindung 16 in einem Abstand 
vom Eingang der Hohlform 20 angeordnet ist. Jedoch wird 
die Heizeinrichtung 82 nicht durch ein ■ elektrisches Heiz- 
element, sondern mit Hilfe von Dampf oder heiBem Ql be- 
heizto GemSB Fig.- 6 wird der Dampf bzw. das 01 der Heiz- 
einrichtung 82 von einer nicht dargestellten Quelle aus 
liber eine Leitung 86 dem Inneren der Heizeinrichtung zu- 
gefiihrt, wo der Dampf bzw« das 01 urn ein Bauteil 84 herum- 
stromto Dem Dampf oder dem Ql entnommene WSrme dient bei 
der Heizeinrichtung 82 dazu, die AuBenflachen der Heizein- 
richtung von innen her zu erwarmen. Wenn. das Kunstharz in 
Beriihrung mit der Aufienflache der Heizeinrichtung 82 kommt, 
wahrend es durch die Miindung 12 strbmt, wird es somit durch 
die Heizeinrichtung erhitzt. Naturlich wiirde man der Heiz- 
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einrichtung 82 eine nicht dargestellte Einrichtung zuordnen, 
die es ermoglicht, die Temperatur des Dampfes oder Ols zu 
regeln, damit die Warmemenge geregelt werden kann, die dem 
Kunstharz durch die Heizeinrichtung zugefuhrt wird. 

Pig. 7 zeigt eine Heizeinrichtung 88 mit einem band- 
ahnliehen elektrischen Heizelement 90, das durch ein Kabel 
92 mit einer in Fig. 7 nicht dargestellten Regeleinrichtung 
mit einem Regelgerat 28 nach Pig. 1 verbunden ist. Das Heiz- 
element 90 ist in die Porm 10 so eingebaut, daB es einen Teil 
der Seitenwand der Form umschlieBt, der die Miindung 16 ab- 
grenzto GemaB Pig. 7 ist das Heizelement in einem Abstand 
vom Eingang der Hohlform 20 angeordnet. Die Seitenwand der 
Miindung 16 wird durch das Heizelement erhitzt, so daB das 
von dem Verteilerkanal 14 aus tiber die Miindung 16 zu der 
Hohlform 20 stromende Kunstharz bei seiner Beruhrung mit der 
Wand der Miindung erhitzt wird. ttber das Kabel 92, welches 
das Heizelement 90 mit dem Regelgerat 28 verbindet, werden 
dem Heizelement Regelsignale zugefuhrt, um die Temperatur 
des Heizelements und damit auch die Temperatur der Seiten- 
wand der Miindung 16 zu regeln und so die WSrmemenge zu be- 
stimmen, die von dem Kunstharz beim Durchstromen der Miindung 
16 aufgenommen wird. 

Pig. 8 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer Einrich- 
tung zum Regeln des Druckprofils bei dem von einer Hohlform 
aufzunehmenden Kunststoff . Wie erwahnt, kann man den Druck 
des Kunststoffs in der Hohlform dadurch regeln, daB man die 
Temperatur des Kunstharzes entsprechend andert. AuBerdem ist 
es jedoch auch moglich, die gleiche Wirkung dadurch zu erzie- 
len, daB man den Querschnitt der Miindung regelt, die von dem 
Kunstharz durchstr5mt wird, bevor es in die Hohlform eintritt. 
GemaB Pig. 8 ist zum Zweck des Variierens des Durchtritts- 
querschnitts die der Hohlform 20 zugeordnete Miindung 16 mit 
einer Positioniereinrichtung 94 versehen, zu der ein langge- 
strecktes Bauteil 96 und eine Einrichtung 98 zum Verstellen 
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des Bauteils 96 gehoren. Das Bauteil 96 ist in der Miindung 
16 der Form 10 so gelagert, daB es sich gegeniiber dem Ein- 
gang der Hohlform 20 "bewegen laBt. lie Positioniereinrich- 
tung 94 nach Fig* 8 weist eine Kammer 100 mit einem offenen 
Ende 102 una einem Kanal 104 auf • Das offene Ende 102 der 
Kammer 100 ist so bemessen, dafi es mit dem Bauteil 96 mit 
einem Gleitsitz zusammenarbeitet, wenn sich dieses Bauteil 
gemafi Fig* 8 nach oben bewegto Der Kanal 104 ist an eine 
nicht dargestellte Quelle fiir ein Druckmittel angeschlos- 
sen. 

Die Positioniereinrichtung 94 dient dazu, den Durch— 
trittsquerschnitt der Miindung 16 dadurch zu andern, dafi das 
Batiteil 96 gegeniiber dem Eingang der Hohlform 20 verstellt 
wird. Die Stellung des Bauteils 96 langs der Miindung 16 rich- 
tet sich nach der Kraft, die gemaB Fig. 8 auf das obere Ende 
des Bauteils durch das Druckmittel in der Kammer 100 ausge- 
iibt wird, das der Kammer iiber den Kanal 104 zugefiihrt wird, 
so daB es in das offene Ende 102 der Kammer eintritt, urn 
auf das' Bauteil 96 eine nach unten gerichtete Kraft auszu- 
tiben. Durch Regeln des Drucks des Druckmittels in der Kammer 
100 ist es moglich, die Stellung des Bauteils 96 langs der 
Miindung 16 und damit auch den Durchtrittsquerschnitt fiir 
das Kunstharz zu andern. Der Druck des Kunstharzes in der 
Hohlform 20 richtet sich nach dem wirksamen Durchtrittsquer- 
schnitt der Miindung 16. Damit die Stellung des Bauteils 96 
entsprechend dem Druck des Kunstharzes in der Hohlform 20 
geregelt werden kann, ist das weiter oben beschriebene Re- 
gelgerat 28 nach Fig. 1 an ein nicht dargestelltes, durch 
einen Motor betatigbares Ventil angeschlossen, das es er- 
moglicht, den Druck des dem Kanal 104 zugeflihrten Druck- 
mittels zu regeln. Hierbei wird der Druck des Kunstharzes 
in der Hohlform 20 mit Hilfe der Fuhleinrichtung 26 gefiihlt, 
und entsprechende Signale werden dem Regelgerat 28 zuge- 
fiihrt, das dann den Signalen der Fuhleinrichtung 26 ent- 
sprechende Ausgangs signale erzeugt, die dazu dienen, den 
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Druck des Druckmittels in der Kammer 100 entspre chend zu an- 
dem. Zu diesem Zweck wird das erwahnte, auf bekannte Weise 
ausgebildete Ventil entsprechend verstellt, wodurch die la- 
ge des Bauteils 96 gegenuber der Mundung 16 und damit auch 
der Durchtrittsquerschnitt fur das Kunstharz bestimmt wird. 

Im Gegensatz zur Zeichnung konnte das Bauteil 96 na- 
turlich auch als eine sogenannte "heiBe Spitze" ausgebildet 
sein, d. ho, es konnte ein Heizelement aufweisen, das Shn- 
lich angeordnet ist wie das Heizelement 78 des Bauteils 76 
nach Fig# 5» Jedoch konnte das Bauteil 96 auch mit inneren 
Kanalen versehen sein, wie es in Pig. 6 "beziiglich der Heiz- 
einrichtung 82 dargestellt ist. In beiden Fallen mufite man 
jedoch dafur sorgen, daB sich die Zuleitungen des Heizele- 
ments zusammen mit dem Bauteil 96 bewegen konnen; wenn das 
Bauteil 96 mit inneren Kanalen versehen ist, mufiten die 
an diese Kariale angeschlossenen leitungen ebenfalls so aus- 
gebildet ssin, dafl sie sich bei jeder Bewegung des Bauteils 
96 durchbiegen konnen. 

Bei der Anordnung nach Fig. 1 wird beim Gebrauch der 
Einrichtung 24- zum Regeln des Drucks in der Hohlform* das 
Kunstharz in die Hohlform 20 in der beim Spritzen von Form- 
teilen ublichen Weise eingespritzt. Hierbei dient die FOlil- 
einrichtung 26 zum Hessen des Drucks des Kunstharzes in der 
Hohlform. Dem Regelgerat 28 werde'n dem Druck des Kunstharzes 
entsprechende Signale uber das Kabel 38 zugefiihrt, und bei 
der Hohlform 20 wird ein vorbestimmtes Druckprofil des Kunst- 
harzes aufrechterhalten. Hierbei soil das Druckprofil fur 
alle Hohlformen das gleiche sein, wenn in der Form mehrere 
Hohlformen vorhanden sind, damit Formteile erzeugt werden, 
die alle die gleichen Eigenschaften haben; das gleiche gilt 
dann, wenn eine einzige Hohlform benutzt wird, urn nacheinan- 
der gleichartige Formteile herzustellen. Ergeben sich in der 
Hohlform keine gleichartigen Druckprofile, wird die Zufuhr 
von Energie zu der Heiz einrichtung, z. B. der Heizeinrichtung 
30 nach Fig* 1, gesteigert, urn den Druck in der Hohlform zu 
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erhbhen, oder gesenkt, um den Druck in der Hohlform her ah- 
zusetzen. Eine solche Regelung kann autoiaatisch hewirkt 
werden, wenn das Regelgerat 28 mit einer entsprechenden 
Schaltung versehen wird; gege*benenfalls kann auch mit einer 
manuellen Regelung gearheitet werden* Im letzteren Pall 
wurde man "beim Einstellen des Drucks eine Regeleinrichtung 
henutzen, die z. Bo entsprechend den durch eine MeBeinrich- 
tung angezeigten Werten eingestellt wird. V/ie weiter o"ben 
heschiriehen, komrte man das Regelgerat 28 an die Positionier- 
einrichtung 94 anschlieB'en, um die Lage des Bauteils 96 und 
damit den Ihirchtrittsquerschnitt der M tindung 16 zu variieren. 

Die Wirkungsweise der Druckregeleinrichtxuig, mit der 
die Hohlform 22 versehen ist, ist derart, daB das Kunstharz 
der Hohlform von einem nicht dargestellten Heizzylinder aus 
in der "beim Spritzen von Pormteilen uhlichen Weis£ zuge- 
fuhrt wird. Es wird zugelassen, daB das Kunstharz in der 
Mundung 18 infolge seiner Ahkuhlung hzw. im Pall eines Duro- 
plasten infolge einer Aushartung erstarrt. Wenn die Visko- 
si tat des Kunstharzes in der MUndung 18 geniigend hoch ist, 
urn das Austreten von Kunstharz aus der Hohlform 22 einzu- 
schranken, wird der Druck der Vorspanneinrichtung 48 nach 
Pig. 1 so eingeregelt, daB diese Vorspaimeinrichtung eine 
hestLmnrte Kraft auf den Stift 44 ausubt, der diese Kraft dann 
auf das Kunstharz in der Hohlform 22 iibertragto Auf diese 
Weise wird der Druck des Kunstharzes bei jeder einzelnen 
Hohlform 22. durch VergroBern oder Verringern der Kraft gere- 
gelt, auf die die Vorspanneinrichtung 48 eingestellt wird. 
Zwar ist gemafi Pig. 1 der Hohlform 22 nur ein einziger Aus- 
werferstift 44 zugeordnet, doch kann es natUrlich hei gro- 
Ben Hohlformen zweckmaBig sein, mehrere Auswerferstifte vor- 
zusehenj in einem solchen Pall konnte man auch mehrere Vor- 
spanneinrichtungen verwenden, wohei jedem Auswerferstift 
eine Vorspanneinrichtung zugeordnet ist. 

Zwar wurde vorstehend anhand von Pig. 1 eine "bestimmte 
Ausfuhrungsform einer Einrichtung zum PUhlen des Drucks des 
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Kunststoffs in der Hohlform in Verbindung mit der Regelein- 
richtung 24 beschrieben, doch konnte man natiirlich aucii eine 
beliebige andere Fiihleinrichtung verwenden, die es ermog- 
licht, eine Kraft bzw. den Druck des Kunstharzes zu messen, 
das sich in einer Sprit zform bzw. den zugehorigen Kanalen 
befindet. Hierfiir kommen z 0 Bo Dehnungsnesser, piezoelektri- 
sche VorricJrtungen sowie Kraft- oder DruckmeBvorrichtungen 
der Transistorbauart in Frage. lie Kraft Oder der Druck kann 
in direktem Kontakt mit dem Kunstharz in der Hohlform oder an 
einem davon entfernten Purikt unter Benutzung von Auswerf er- 
stiften, ttbertragungsstiften oder ahnlichen Kraftubertra- 
gungseinrichtungen gefiihlt werden. Ferner kann die Fiihlein- 
richtung einen festen Bestandteil der Form bilden, oder die 
Mefleinrichtung kann als Wandler mit einem Schleifkontakt oder 
einem Knopf ausgebildet sein. Weiterhin lassen sich Aufneh- 
mer der Membranbauart verwenden, die den Druck des Kunst- 
harzes unmittelbar an einer Flache der Hohlform oder im 
Inneren der Hohlform fiihlen* In jedem Pall ist die Fiihlein- 
richtung an eine Anzeige- und Regeleinrichtung angeschlos- 
sen* 

In Verbindung mit der Einrichtung 24 zum Regeln des 
Kunststoffdrucks in der Hohlform lassen sich Heizeinrich tun- 
gen der verschiedensten Art benutzen, um die Temperatur/des 
Kunstharzes so zu regeln, daB der Druck des Kunstharzes in 
der Hohlform auf dem gewiinschten Wert gehalten wird* Als 
Heizeinrichtungen kommen elektrische Heizeinrichtungen in 
Form von patronenformigen Heizelementen oder Bandera in 
Frage, some Einrichtungen, denen als Heizmittel 01 oder 
ein anderes Plud oder Dampf oder ein anderes gasfbrmiges 
Medium zugefuhrt werden kann. In jedem Pall wird die Heizein- 
richtung durch ein Regelgerat mit Hilf e einer entsprechenden 
Schaltung gesteuert. Das Regelgerat wird entsprechend dem 
Druck des Kunstharzes in der Hohlform verstellt, der jeweils 
mit Hilfe einer der vorstehend beschriebenen Piihl einrichtun- 
gen gemessen wird. 

/- von H izelementen bzw. 
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Bei Anordnungen, "bei denen der Druck des Kunstharzes 
in der Hohlform durch Verstellen eines Bauteils in der Mun- 
dung des Zufuhrungskanals geregelt wird, lassen sich zahl- 
reiche verschiedene Einri chtungen benutzen, tun dieses Bau- 
teil in der gewtinschten Y/eise zu verstellen. Vorstehend wur- 
de als Beispiel die Verwendung von Druckmitteln genannt. Der 
Ausdruck "Druckmittel" bezeichnet hier ein beliebiges unter 
Druck stehendes Flud, z. B* Druckluft Oder ein hydraulisches 
Medium, z. B. Druckol. Allgemein gesprochen ist festzustellen 
daB sich praktisch jede Betatigungseinrichtung, die geeignet 
ist, eine Vorspannkraft zu erzeugen, welche in Abhangigkeit 
von bestimmten MeBwerten geregelt werden kann, verwenden 
laBt, urn ein Bauteil zu steuern, das in der Mundung der Hohl- 
form bewegbar gelagert ist* 

Weiter oben wurde davon gesprochen, daB es sich bei 
dem Material, aus dem Formteile hergestellt werden sollen, 
um ein stromungsfahiges Kunstharz handelt. Hierzu sei be- 
merkt, daB hierunter sowohl Thermoplaste . als auch Duroplaste 
zu verstehen sind.« Thermoplaste werden gewbhnlich auf eine 
Temperatur im Bereich von etwa 150 bis 370° C erhitzt, und 
die Einrichtung zum Regeln des Drucks des Kunststoffs in der 
Hohlform kann so ausgebildet sein, daB sie diesem Temp era tur- 
bereich angepaBt ist« Duroplaste werden dagegen gewbhnlich in 
einem Temperaturbereich von etwa 93 bis 260° C verarbeitet, 
und wenn man die Schaltung der Einrichtung 24 zum Regeln des 
Kunststoff drucks in der Hohlform entsprechend abandert, kann 
man diese Einrichtung auch bei der Verarbeitung von Duro- 
plasten benutzen. V/eiterhin kann die Druckregeleinrichtung 
24 dazu dienen, die Temperatur eines geschmolzenen Metalls 
wie Zihk, Aluminium, Messing oder dergleichen einzustellen, 
wenn diese Metalle in der Weise verarbeitet werden, daB sie 
zuerst geschmolzen, dann in die gewunschte Form gebracht und 
schlieBlich abgekiihlt werden. 
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GemaB der vorstehenden Beschreibung ist durch die 
Erfindung eine neuartige und verbesserte Einrichtung zum 
Regeln des Brucks eines Werks toffs in einer Hohlform ge- 
schaffen worden, die insbesondere zum Gebrauch in Ver- 
bindung mit Pormen geeignet ist, wie sie beim Spritzen 
von Pqrmteilen benutzt werden* Die erfindungsgemSBe Regel- 
einrichtung ermbglicht es, sicherzustellen, daB Pormteile 
unter Einhaltung eines hohen Grades der Reproduzierbarkeit 
erzeugt werden* Perner ermoglicht es die Regeleinrichtung 
nach der Erfindung, Pormteile mit gleichartigen Eigenschaf- 
ten ohne Rucksicht darauf herzustellen, ob die Pormteile 
in mehreren Hohlformen einer einzigen Porm oder nacheinander 
in einer einzigen Hohlform hergestellt werden. Weiterhin ist 
durch die Erfindung eine Regeleinrichtung geschaffen worden, 
die es ermSglicht, Pormteile aus einem stromungsfahigen 
Kunstharz herzustellen, bei dem es sich sowohl urn einen 
Thermoplast als auch urn einen Doruplast handeln kann, und 
wobei der Druck des Kunstharzes in der bzw« jeder Hohlform 
durch Variieren der Temperatur einer Heizeinrichtung gere- 
gelt wird, die in den Stromungsweg des der Hohlform zuzu- 
fiihrenden Kunstharzes eingeschaltet isto AuBerdem ist eine 
Einrichttmg zum Regeln des Drucks in einer Hohlform geschaf- 
fen worden, bei welcher der Druck eines Kunstharzes in einer 
Hohlform dadurch geregelt werden kann, daB ein Bauteil in 
der Mundung eines Kanals, der zum Eingang der Hohlform fiihrt, 
verstellt wird, urn den Burchtrittsquerschnitt fiir das Kunst- 
harz zu regeln,, Schliefllich ist eine Regeleinrichtung der ge- 
nannten Art geschaffen worden, die es auf zuverlassige Weise 
ermSglicht, Pormteile unter Einhaltung eines hohen Grades der 
Reproduzierbarkeit herzustellen, die gleichzeitig mit rela- 
tiv geringen Kosten herstellbar ist, und die sich relativ 
leicht in schon vorhandene Pormen einbauen laBt. 

Ansp ruche: 
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ANSPHtJCHK 



lo ) Form,* zum Herstellen von Formteilen mit einer Ein- 
^ichtung zum Regeln des Innendrucks, • g e k e n n - 
zeicii.net durch einen Formkbrper (10) mit minde- 
stens einer Hohlf orm - ( 20 , 22) und einem in Verbindung mit 
der bzw. jeder Hohlform stehenden Kanal zum Zufuhren von 
formbarem Material zu de;r bzw« jeder Hohlform, eine Heiz- 
einrichtung (30; 74; 82; 88), die in dem Formkbrper an einem 
Punkt langs des Kanals untersttitzt ist und dazu dient, das 
formbare Material zu erhitzen, wahrend es zu der bzw. jeder 
Hohlform strbmt, eine in den Formkbrper eingebaute Einrich- 
tung (26) zum Fiihlen des Drucks des Materials in der Form 
sowie durch eine Re gel einrichtung (24), die an- die Fuhlein- 
richtung und die Heizeinrichtung angeschlossen ist und den 
Betrieb der Heiz einrichtung steuert, um die Temperatur des 
an ier Heiz einrichtung vorbeistrbmenden Materials in Bezie- 
hung zum Druck des Materials in der Form zu variieren, der 
durch die Fuhleinrichtung gefuhlt wird, damit in der Form 
ein vorbestimmtes Druckprofil des Materials eingestellt 
und aufrechterhalten mrd* 

2. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzei c h - 
n e t , daB zu dem formbaren Material ein strbmungsfahiges 
Kunstharz gehbrt und die Heizeinrichtung in dem Kanal in 
einem Abstand vom Eingang der Hohlform unterstiitzt ist© 

3# Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB zu der Fuhleinrichtung (26) eine Einrichtung 
(32) fur die Ferntibertragung des Drucks des Materials in dem 
Formkbrper (10) gehbrt, und dafl ein Aufnehmer oder Wandler 
vorhanden ist, der die in dem Formkbrper ermittelten Druck- 
signale in ihnen entsprechende elektrische Ausgangssignale 
verwandelt, die der Hegel einrichtung (24) zugefUhrt* werden* 
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4* Form zum Herstellen von Formteilen aus stromungs- 
fahigen Kunstharzen, gekennzeichnet durch 
einen Formkorper (10) mit mindestens zwei Hohlformen (20, 
22) und einer in Verbindung mit den beiden Hohlformen ste- 
henden Kanalanordnung zum Zuflihren eines strbmungsffihigen 
Kunstharzes zu den Hohlformen, wobei mindestens einer der 
"beiden Hohlformen eine Einrichtung zum Eegeln des Drucks in 
der bzw. jeder Hohlform zugeordnet ist, und wobei zu der 
Einrichtung zum Regeln des Drucks in der bzw. jeder Hohlform 
eine Einrichtung (30; 74; 32; 88) gehort, die dazu dient, 
das Kunstharz zu erhitzen, wShrend es zu mindestens einer 
der beiden Hohlformen strbmt, sowie eine Einrichtung (26) 
zum Fiihlen des Drucks des Kunstharzes in mindestens einer 
der beiden Hohlformen, sowie eine an die IKihleinrichtung 
und die Heiz einrichtung angeschlossene Regel einrichtung 
(24) zum Steuern des Betriebs der Heizeinrichtung mit dem 
Zweck, die Temperatur des an der Heiz einrichtung vorbei- 
stromenden Kunstharzes in Beziehung zum Druck des Kunsthar- 
zes in mindestens einer der beiden Hohlformen, der durch die 
Plihleinrichtung gefuhlt wird, zu variieren, um in mindestens 
einer der Hohlformen ein vorbestimmtes Druckprofil des 
Kunstharzes festzulegen und aufrechtzuerhalten* 

5. Form nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zu der Fiihleinrichtung (26) der Ein- 
richtung zum Regeln des Drucks des Kunstharzes in der bzw. 
jeder Hohlform eine Einrichtung (32) zur Pernubertragung 
des Drucks des Kunstharzes in mindestens einer der beiden 
Hohlformen (20, 22) sowie ein Aufhehmer Oder Wandler geho- 
ren, dafl der Aufnehmer Oder Wandler die aus mindestens einer 
der beiden Hohlformen gewonnenen Drucksignale in ihnen ent- 
sprechende elektrische Ausgangssignale verwandelt, die der 
Regeleinrichtung (24) zugefuhrt werden, und daB die Kanal- 
anordnimg einen Trichter (12) zum Aufnehmen eines Stroms 
eines stromungsfShigen Kunstharzes von einer auBeren Quelle 
aufweist, ferner einen sich an den Trichter anschlieBenden 
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Verteilerkanal (14) zum Aufnehmen eines Stroms des strb- 
mungsfahigen Kunstharzes sowie zwei Mundungen (16, 18), 
die den Verteilerkanal mit den Eingangen der beiden Hohl- 
formen verMnden, urn das Strbmen des strbmungsfahigen Kunst- 
harzes von dem Verteilerkanal zu den beiden Hohlformen zu 
ermbglichen. 

6. Form nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB zu der Heizeinrichtung ein dlek- 
trisches Heizelement (78; 90) gehbrt, das an einera Punkt 
langs der Kanalanordnung in einem A"bstand vom Eingang min- 
destens einer der beiden Hohlformen (20, 22) in dem Form- 
korper (10) ortsfest untersttitzt ist und dazu dient, dem 
Kunstharz Warme zuzufiihren, wahrend es auf seinem Wege zu 
mindestens einer der Leiden Hohlformen an dem elektrischen 
Heizelement vorbeistrbmt* 

7. Form nach Ansprucli 4, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB zu der Heizeinrichtung ein mitt els 
eines Fludes beheizbares Element (82) gehbrt, das an einem 
Punkt langs der Kanalanordnung in einem Abstand vom Eingang 
mindestens einer der Leiden Hohlformen ortsfest unter- 
sttitzt ist und dazu dient, dem Kunstharz Warme zuzufiihren, 
wahrend es auf seinem Wege zu mindestens einer der beiden 
Hohlformen an dem Element vorbeistrbmt. 

8. Form nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB zu der Heizeinrichtung ein bandahn- 
liches Heizelement (90) gehbrt, das sich an einem Punkt in 
einem Abstand vom Eingang mindestens einer der beiden Hohl- 
formen langs der Seitenwand der Kanalanordnung erstreckt 
und dazu dient, dem Kunstharz auf seinem Wege zu mindestens 
einer der beiden Hohlformen Warme zuzufiihren, wahrend es 
das Heizelement durchstrbmt. 

9o. Form nach Anspruch 4, dadurch .g e k e n n - 
zeichnet, daB der anderen der beiden Hohlformen 
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(22) eine Einrichtung sum Aufbringen einer Kraft zugeordnet 
ist, daB zu dieser Einrichtung ein auf das Aufbringen einer 
Kraft ansprechendes G-lied (44) gehort, das eine Kraft auf- 
nimmt, die auf das G-lied durch den Bruck des Kunstharzes in 
der anderen Holilform aufgebracht wird, sowie eine Vorspann- 
einrichtung (48) zum Aufbringen einer Vorspannkraft auf das 
Kraftaufnahmeglied entgegen der Kraft, die auf das Grlied 
durch das Kunstharz in der anderen Hohlform aufgebracht 
wird, so daB dann, wenn der Druck des Kunstharzes in der 
anderen Hohlform einen vorbestimmten Wert erreicht, ein 
G-leichgewicht zwischen den auf das Kraftaufnahmeglied wir- 
kenden Kraften hergestellt wird. 

10. Form nach Anspruch 9, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB zu der auf das Aufbringen einer 
Kraft ansprechenden Einrichtung ein Auswerferstift (44) 
gehort und die Vorspanneinrichtung durch ein Druckmittel 
gebildet wird. 

11. . Form nach Anspruch 9, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB zu der auf das Aufbringen einer 
Kraft ansprechenden Einrichtung ein Auswerferstift (44) 
und zu der Vorspanneinrichtung eine Feder (56) gehort. 

12. Form nach Anspruch 9, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB zu der auf das Aufbringen einer 
Kraft ansprechenden Einrichtung ein Auswerferstift (44) 
gehort, und daB die Vorspanneinrichtung zwei relativ 
zueinander verschiebbar gelagerte keilformige Bauteile 
(66, 68) aufweist* 

13 o Form zum Herstellen von Formteilen mit einer Ein- 
richtung zum Regeln des Innendrucks, g e k e n n - 
zeichnet durch einen Formkbrper (10) mit minde- 
stens einer Hohlform (20, 22) und einer in Verbindung mit 
der bzwo jeder Hohlform stehenden Kanalanordnung zum Zu- 
fiihren eines formbaren Materials zu der bzw. jeder Hohl- 
form, eine in dem Forrokorper an einem Punkt langs der Ka- 
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nalanordnung "beweghar gelagerte Einrichtung (96) zum Vari- 
ieren des Burchtrittsquerschnitts fur das zu der bzw. jeder 
Hohlform strSmende formbare Material, eine in den Formkor- 
per eingehaute Einrichtung (26) zum Fiihlen des Btrucks des 
Materials in der Form sowie durch eine Regeleinrichtung (24), 
die an die Ftthl einrichtung und die heweghar gelagerte Ein- 
richtung angeschlossen ist und dazu dient, die Bewegung der 
bewegharen Einrichtung zu steuern, urn den Burchtrittsquer- 
schnitt fur das Material in Beziehung zum Bruck des Materials 
in der Form, der durch die Flihleinrichtung gefiihlt wird, so 
zu variieren, daB ein vorbestimmtes Bruckprofil des Materials 
in der Form eingestellt und aufrechterhalten wird» 

14o Form nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daI3 zu der Flihleinrichtung (26) der Re- 
geleinrichtung ftir den Brack in der bzw« jeder Hohlform eine 
Einrichtung (32) zur Fernubertragung des Brucks des Materials 
in der Hohlform (20) gehort, ferner ein Aufnehmer oder Wand- 
ler, der dazu dient, die in der Hohlform gewonnenen Bruck- 
signale in ihnen entsprechende elektrische Ausgangssignale 
zu verwandeln, die der Regeleinrichtung (24) zugefiihrt wer- 
den, und daB zu der Kanalanordnung ein Trichter (12) zum 
Aufnehmen eines Stroms eines formbaren Materials aus einer 
auBeren Quelle gehort, ferner ein sich an den Trichter an- 
schlieBender Verteilerkanal (14) zum Aufnehmen eines Stroms 
des formbaren Materials sowie eine Mtindung (16, 18), die 
den Verteilerkanal mit dem Eingang der zugehorigen Hohlform 
verbindet, urn das Strbmen des formbaren Materials von dem 
Verteilerkanal zu der hetreffenden Hohlform zu ermoglichen. 

15. Form nach Anspruch 14, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB der Hohlform ein Bauteil (96) zuge- 
ordnet ist, das in dem Formk5rper (10) innerhalh der ge- 
nannten Mundung (16) gegenttber dem Eingang der Hohlform 
(20) "beweghar gelagert ist, und dafl eine Einrichtung (104) 
vorhanden ist, die in Verhindung mit der Regeleinrichtung 
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(24) steht und dazu dient, das Bauteil in Abhangiglceit von 
ihr durctL die Regeleinrichtung zugefiihrten Signalen zu be- 
wegen# 
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FIG.8 
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FIG.3 
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